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Сплави міді широко застосовуються для виготовлення провідникових матеріалів, електричних контактів, а також електродів для контактного зварювання, які характеризуються високою електропровідністю і теплопровідністю. 
В роботі запропоновано застосовувати порошковий матеріал на мідній основі з додаванням 0,5% Ti для виготовлення деталі «ролик зварювальний». Показано, що добавки титану ефективно діють на міцність і ерозійну стійкість, при цьому електропровідність становить 65-70% від електропровідності компактної міді. Існуюча технологія виготовлення деталі з дроту міді марки М1 (ГОСТ 859-78) механічною обробкою різанням трудомістка і супроводжується утворенням великої кількості відходів у вигляді стружки – до 60%. Обробка тиском пористої порошкової заготівки дозволяє отримати виріб із заданим комплексом фізико-механічних властивостей, знизити собівартість продукції за рахунок скорочення відходів, а також усунути виникаючі складнощі при токарній обробці м'якого та в'язкого мідного сплаву.
Для визначення параметрів деформування порошкової заготовки проводили дослідження одноосьового стискання при підвищених температурах і різних швидкостях деформації. Для цього були виготовлені зразки за технологією, що включає операції пресування циліндричних зразків, спікання, одноосьове стискання з подальшим дослідженням структури і фізико-механічних властивостей. 
Одноосьове стискання виконували згідно ГОСТ 25.505-97 на випробувальній машині . Швидкість деформації складала 0,01с-1 і 0,001с-1. Випробування проводили в температурному інтервалі 20, 100-700ºС, з кроком 100ºС до відносного степеня деформації 60%. 
У процесі деформування записували індикаторні діаграми, за якими будували криві течії в координатах напруження – істинна деформація (). Мікроструктуру деформованих зразків вивчали за допомогою металографічного мікроскопа МИМ-7 і растрового електронного мікроскопа РЕММА - 102.
Аналіз кривих течії показав, що зі зростанням ступеня деформації спостерігається підвищення напруження течії, інтенсивність якого зростає зі збільшенням швидкості деформації. З підвищенням температури напруження при осадці зменшуються, що є наслідком розвитку процесів знеміцнення (послідовної зміни механізмів динамічного повернення, полігонізації і рекристалізації), що призводить до підвищення пластичності. Досліджено, що при температурі 100ºС знеміцнення відбувається за рахунок динамічного повернення, при температурах вище 300ºС за рахунок динамічної рекристалізації [1]. Деформування при 400ºС супроводжується зростанням напруження течії в результаті деформаційного старіння порошкових мідно-титанових матеріалів.
Пористість впливає на процес знеміцнення, а отже і на величину напруження течії. Зі ростом пористості напруження зменшуються, що пов’язано з геометричним знеміцненням.
Дослідження мікроструктури мідно-титанових зразків після осадки показали, що на характер їх зміни впливають температурно-швидкісні умови деформації та їх вихідна пористість. Встановлено, що із зростанням ступеня деформації спостерігається зменшення зерна міді. Підвищення температури деформації приводить до зменшення зерна міді: при 100ºС внаслідок деформації твердої фази, при температурах вище 400ºС – за рахунок утворення нових зерен динамічної рекристалізації. Збільшення швидкості деформації до 0,01 с-1 сприяє інтенсифікації динамічної рекристалізації, і як наслідок, формуванню зерен міді діаметром 3-4 мкм. При більшій пористості формується більше зерно. 
За результатами дослідження процесів знеміцнення при одноосьовому стисканні нами встановлено температурно-швидкісні параметри деформування порошкової заготовки. Технологія виготовлення «ролик зварювальний» включає операції: пресування заготовок пористістю 15%, спікання і штампування при температурі 600°С і швидкістю 10 с-1 на гвинтовому пресі Ф-1730 до мінімальної пористості (≈2-3%). При цьому необхідно враховувати, що швидкість деформування на цьому пресі більша, ніж при деформуванні заготовки при дослідженні одноосьового стискання, що забезпечує високу якість доущільнення. При такому режимі штампування отримуються деталі високої якості з мінімальною пористістю і сприятливою дрібнозернистою структурою з величиною зерна 3-5 мкм.
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